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La presente invention concerne, d'une oart, un proc-de 
pour la fabrication d'un voile de fibres enchevgtrees presentant 
approximativement une mgme resistance mecaniaue en direction 
longitudinale et en direction transversale a oartir d'une 
5 nappe de carde qui, apres avoir ete detachee du tambour cardeur 
et du peigneur faisant suite a ce dernier, est amenee successx- 
vement en contact avec la garniture de deux cylindres addition- 
reis et, d'autre part, un dispositif pour la mise en oeuvre du 
procede. 

0 _ II est deja connu une machine a carder comprenant au moins 

trois cylindres cardeurs disposes en serie et dans laauelle les 
Ixbres sont projetees vers 1'avant a partir du dernier cylindre 
cardeur en direction du peigneur faisant suite a celui-ci. Dans 
ce cas le peigneur est place suff isamment pres de 1 - avant -dernier 
5 cylxndre cardeur sans cependant cooperer directement avec celui- 
ci. Du fait que l'air ne dispose que d'une sortie limitee entre 
l'avant-dernier cylindre cardeur et le peigneur, les fibres se " 
trouvent au moins en majeure partie orientees oblicuement de 
manxere a se placer, au moment d'atteindre le peigneur et de 
former un voile fibreux, sous un faible angle par rapport a la 
dxrectxon generale de 1' orientation longitudinale des fibres. 
En utilisant au moins un peigneur additionnel, on peut, par un 
echelonnement approprie de la vitesse entre les peigneurs , per- 
mettre aux fibres de s 'enchevgtrer encore da vantage en les 
faisant glisser les unes sur les autres. En meme temps, les 
fibres deja dispose es obliquement par rapport a la direction de 
.-marament de la nappe subissent, lors de chaque passage au 
peigneur suivant , un changement de position tel que la resis- 
tance mecanique du voile en direction transversale se trouve 
dans tous les cas accrue. 

L' inconvenient de la machine a carder connue reside en 
particulier en ce que son efficacite depend du courant d'air 
qui passe entre l'avant-dernier et le dernier cylindres cardeurs 
et accompagne les fibres projetees en avant, c'est-a-dire d'un 
parametre dif f icilement contr8lable en cours de fonctionnement. 
De plus, la machine a carder connue est d'une construction 
relativement compliquee en raison de 1 ' utilisation d'au moins 
trois cylindres cardeurs et de deux peigneurs. 

II est en outre connu un dispositif destine a ameliorer 
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la resistance transversale et a aucmenter le poids de voiles 
obtenus sur des cardes et dans lequel les fibres sont reprises 
du tambour simultanement par plusieurs cylindres et sont refou- 
lees par suite de la difference de Vitesse entre les cylindres 
de maniere a Stre amenees a un etat d ' enchevStrement . 

Ce dispositif connu est construit de telle sorte qu'il 
se trouve ontre le tambour et le peigneur cooporant avec celui- 
ci au moins un cylindre detacheur et un cylindre de transfert. 
Le dispositif connu peut cependant egalement gtre realise de 
telle sorte que la; fibres ne sont reprises du tambour qu'au 
moyen de petits cylindres detacheurs , c'est-a-dire que le tambour 
ib coopere pas directement avec le peigneur. Le dispositif connu 
est d'une construction relativement compliquee dans la mesure 
ou ilfaut prevoir plusieurs cylindres detacheurs et, par suite, 
egalement plusieurs cylindres de transfert pour augmenter le 
poids du voile. 

La presente invention cree un procede et un dispositif au/ 
moyen desquels la nappe venant du tambour cardeur est condensee 
et ses fibres sont regroupees pour former un voile de fibres 
encheve*trees presentant approximativement une m§me resistance 
a la rupture en direction longitudinale et en direction trans- 
versa^. II s'agit en outre pour le dispositif destine a la mise 
en oeuvre du procede d'Stre construit d'une maniere aussi simple 
que possible, c'est-a-dire qu'en particulier le nombre des 
cylindres charges d'effectuer les differentes phases du procede 
et faisant suite au tambour cardeur et au peigneur doit etre 
reduit a un minimum . 

Ce but est atteint suivant 1' invention par un procede 
dans lequel le voile est soumis lors de son passage entre la 
garniture du peigneur et celle du premier cylindre suivant, a 
savoir le condenseur, a un refoulement obtenu par ralentissement 
du mouvement de transport provoque par le peigneur et fait 
l'objet lors de son transfert au deuxieme cylindre suivant, a 
savoir le cylindre inverseur, au moins partiellement d'un change- 
mentd 1 orientation des fibres du a un changement de position en 
sens contraire des fibres orientees en avant dans le sens de 
ro-ca-cion du premier cylindre. 

Suivant une caracteristique du procede de 1' invention 
le poids du voile par unite de surface se trouve, en fonction 
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du rapport de vitesse de rotation entre le peigneur et le 
condenseur, multiplid par un facteur compels entre 1,1 et .0. 
L augmentation du poids du voile est done obtenue du fait que 
la Vitesse peripheric^ du cylindre condenseur est inferieure 
a celle du peigneur cooperant avec ce dernier. Lorsque le voile 
passe sur le condenseur les fibres sont de preference encore 
dxsposees en direction longitudinale. Le changement d'orienta- 
txoa de 3 fibres se realise au niveau de l a ligne de contact entre 
les cylindres condenseur et inverseur. A ce stade les fibres 
onentees vers 1'avant dans le sens de rotation du cylindre 
condenseur se trouvent amenees a un etat r 'enche vehement sous 
1 influence des garnitures des cylindres condenseur et inverseur 
tournant en sens inverse. 

Le dispositif pour la mise en oeuvre du procede, qui 
comprend un peigneur monte a la suite du tambour cardeur et un 
premier cylindre suivant cooperant avec le peigneur et de la gar- 
niture duquel le voile est retire au moyen d'une paire de cylindres 
de levee pour etre engage sur la garniture d'jm deuxieme cylindre 
monte devant la paire de cylindres de levee, est essentiellement 
caracterise en ce que la Vitesse peripherique du premier cylindre 
suivant, a savoir du condenseur, est inferieure a celle du pei- 
gneur dont la garniture inclinee en arriere par rapport au sens 
de rotation est orientee de maniere opposee a celle du conden- 
seur tournant en sens inverse et en ce que la garniture du 
cylindre inverseur tournant dans le m§me sens que le condenseur 
est orientee d'une maniere neutre. 

Du fait que la garniture du cylindre condenseur et celle 
du cylindre inverseur sont realisees differemment il se produit 
par suite de leur cooperation au niveau de la ligne de contact 
un changement d' orientation des fibres precedemment orientees 
sensiblement en direction longitudinale. Ainsi, il est delivre 
a la sortie du dispositif un voile qui presente approximative ment 
une meme resistance a la rupture en direction longitudinale et 
en direction transversale , propriety qui est d'un interet parti- 
culier pour la fabrication d' articles presentes sous forme de 
voile. 

La garniture du cylindre condenseur et du cylindre inver- 
seur peut gtre realis<5e, de maniere connue en soi, sous une 
forme flexible ou rigide (fil entierement en acier). Le terne 
"neutre" utilise plus haut signifie ici que les saillies de la 
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garniture du cylindre inverseur presenter* a l'avant et a 1 • ar- 
rive (en d'autres tcrmes : du cote frontal et du cote poste- 
rieur par rapport au sens de rotation du cylindre) des angles 
egaux. 

5 Avantageusement, le cylindre condense ur et le cylindre 

inverseur sont commandes par 1 • intermediate du peigneur, la 
Vitesse de rotation des deux cylindres etant ireglable infini- 
ment et independamment l'un par rapport a 1' autre. 

D'autres caracteristiques et particularity essentielles 

0 de la presente invention sont expliquoes ci-apres a l'aide du 
dessin annexe qui repr.'sente schematiquement la disposition du 
tambour cardeur, du peigneur et des cylindres montes a la suite 
de ce dernier. 

Comme represents a la figure unique, le dispositif suivant 
- 1' invention presente de maniere coimue un cylindre principal ou 
•nmbour cardeur 2 tournant dans le sens des aiguilles d'une 
montre (fleche 1) et un peigneur 3 qui coopere avec le tambour 2 
et tourne dans le sens contraire des aiguilles d'une montre 
(fleche 4). Les saillies 2' de la garniture du tambour cardeur 
2 sont inclinees vers l'avant par rapport au sens de rotation 
alors que les saillies 3' de la garniture du peigneur 3 sont in- 
clines vers l'arriere par rapport au sens de rotation. 

La nappe de carde (non representee) est transmise par le 
tambour 2 au peigneur 3 et arrive, en passant sur la zone" peri- 
pherique inferieure de ce dernier, au cylindre condenseur 6 
tournant en sens contraire (fleche 5) et qui est muni d'une 
garniture dont les saillies 6 • sont inclinees vers l'arriere par 
rapport au sens de rotation. Le cylindre condenseur 6 pr-sente 
une vitesse peripherique inferieure a celle du peigneur 3 de 
sorte qu'il se produit un transfert des fibres au niveau de la 
zone de passage 7- Suivant la difference de vitesse peripherique 
entre le peigneur et le cylindre condenseur le poids du voile 
par unite de surface se.trouve multiplie par un facteur compris 
entre 1,1 et 10. La vuleur de 1 ' augmentation du poids de voile 
est choisie en fonction du domaine d ' application du voile. 

Du fait que les saillies 6* sont inclinees en sens con- 
traire du mouvement de rotation elles sont capables, en passant 
.-;ur le peigneur 5 tournant plus rapidement, de retirer les 
fibres de celui-ci et de les maintenir sur le cylindre condenseur. 
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Au moment ou les fibres, orientees sur le cylindre 
condenseur 6 vers 1'avant dans le sens de rotation, sont trans- 
ferees sur le cylindre inverseur 9 qui tourne dans le meme 
sens (flecheS) que le oylindre condenseur 6 il se oroduit, 
sous I- action de la garniture 9' realisee de facon neutre un 
cnangement d'orientation partiel des fibres (effet desordonne). 
On obtxent ainsi un voile de fibres enche ve trees , presentant a 
peu pres une mSme resistance mecanioue en direction longitudinale 
et en direction trans ve rs al e , qui est retiree du cylindre inver- 
seur 9 au moyen de la paire de cylindres de levee 12, 13 tour- 
nant dans le sens des fleches 10 et 11 et est depose sur une 
table de sortie (non representee). 

Le cylindre condenseur 6 et le cylindre inverseur 9 sont 
relxes au mecanisme de commande du peigneur 3 par 1' interme- 
diate d'un dispositif q ui permet de regler infiniment la vitesse 
de rotatxon des cylindres 6 et 9 independamment 1'un de 1' autre. 
La Vitesse de rotation des cylindres de levee 12 et 13, qui ^ 
sont egalement commandes par 1 • intermediate du peigneur 3, peut 
gtre adaptee aux conditions de travail au moyen de roues de 
changement de vitesse. 

I" invention off re l'avantage de permettre d'obtenir un 
etat d'enchevStrement satisfaisant des fibres et en mgme temps 
un accroxssement du poids du voile par unite de surface en 
n'utilisant que quatre cylindres, a savoir un cylindre conden- 
seur, un cylindre inverseur et une paire de cylindres de levee. 
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RSVEITPICATIONS 

'1 - Procede pour la fabrication d'un voile de fibres 
enchev§trees presentant approximativement une m£me resistance 
mecanioue en direction longitudinale et en direction transversale 
5 a partir ci'une nappe de carde qui, apres avoir ete detachee du 
tambour cardeur et du peigneur faisant suite a ce dernier, est 
anenee successi venent en contact avec la garniture de deux 
cylindres additioxmels , caracterise en ce que la nappe est soumise 
lors de son passage entre la garniture du peigneur et celle 

10 du premier cyliiidre suivant , a savoir le condenseur, a un 

refoulement obtenu par ralentissement du mouvement de. transport 
provoque par le peigneur et fait l'objet lors de son transfert 
au deuxieme cylindre suivant, a savoir le cylindre inverseur, 
au moins partiellement d'un changement d 1 orientation des fibres 

15 par suite d'un changement de position en sens contraire des 
fibres orientees vers 1 1 avant dans le sens de rotation du 
premier cylindre . 

2 - Procede suivant la revendication 1 , caracterise en 
ce que, en fonction du rapport de vitesse de rotation entre le 

20 peigneur et le condenseur, le poids du voile par unite de surface 
se trouve multiplie par un facteur compris entre 1,1 et 10. 

3 - Dispositif pour la mise en oeuvre du procede suivant 
I'une des re ventiications 1 et 2, comprenant un peigneur monte 

a la suite du tambour cardeur et un premier cylindre additionnel 

25 qui coopere avec le peigneur et de la garniture duquel Xe voile 
est retire au moyen d'une paire de cylindx*es de levee pour §tre 
amene en contact avec la garniture d'un deuxieme cylindre addi- 
tionnel monte devant la paire de cylindres de levee, caracte- 
rise en ce que la vitesse peripherique du premier cylindre addi- 

30 tionnel, a savoir du condenseur 6, est inferieure a celle du 
peigneur 3 dont la garniture 3 1 inclinee vers 1' avant par 
rapport au sens de rotation est orientee de maniere opposee 
a celle 6' du condenseur tournant en sens inverse et en ce que 
la garniture 9' du cylindre inverseur 9 tournant dans le m§me 

35 sens que le condenseur est orientee de maniere neutre. 

4- - Dispositif suivant la revendication 3> caracterise 
en ce que le cylindre condenseur 6 et le cylindre inverseur 9 
sont commandes par 1 ' intermediaire du peigneur 3 et en ce que 
la vitesse de rotation des deux cylindres 6 et 9 est reliable 

^0 infiniment et independamment l'un de l f autre. 
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